T8324 



The Allen Translation Service 
Translated from German 



(19) federal republic (i2)Unexamined Patent Application (51) int. CL 5 : 

B30B 11/08 

A 61 J 3/10 



OF GERMANY 

[logo] 



(10) DE40 25 487A1 



GERMAN 
PATENT OFFICE 



(21) Filing number: P 40 25 487.9 

(22) Application date: 8.8.1990 

(43) Date laid open to public inspection: 2.13.1992 



(71) Applicant: 


(72) Inventor: 


Korsch Maschinenfabrik, 1000 Berlin, GERMANY 


Michael Schmett, Dipl.-lng., 1000 Berlin, 
GERMANY 


(74) Agent: 




D. Luke, Dipl.-lng., Patent Attorney, 1000 Berlin 





< 

co 
o 

LU 
Q 



A request for examination has been filed in accordance with § 44 of the Law on Patents 
(54) Filling device for the molds of a tablet making machine 



(57) The invention pertains to a filling device for the 
molds of a tablet making machine with a filling 
and metering device for the molds, whereby this 
filling and metering device partially covers the 
reference circle of the mold table, and whereby 
this reference circle exhibits the molds. In order 
to carry out the loss free supply of the powder 
material to the compression process, and the 
similarly loss free removal of the powder material 
from the compression process, the feature is 
provided in accordance with the invention that the 
filling and metering device is formed from a 
continuous belt 1 8, which is positioned around two 
planet wheels 9, 10 and which is provided on its 
outside with cams 1 9, and from a housing 4, 7 for 
the filling device, whereby this housing encloses 
the outer trajectory of the cams 19 and, above the 
reference circle 2 for the molds, it exhibits a filling 
region curve 23 and a stripping region curve 24. 
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Specification 

The invention pertains to a filling device for the 
molds of a tablet making machine with a filling and 
metering device for the molds, whereby this filling and 
metering device partially covers the reference circle of 
the mold table, and whereby this reference circle 
exhibits the molds. 

A filling device in accordance with this generic type 
is known from DE 26 39 090 B2. In the case of this 
previously known filling device, a transmission housing 
is arranged on a base plate in which a filling wheel with 
radially aligned wings rotates in the clockwise direction. 
In the operating position of the filling device, the wings 
extend over the individual molds and thereby introduce 
tablet powder into the molds. A metering wheel is 
arranged behind the filling wheel, and has offset wings 
that rotate in an anti-clockwise direction. Excess 
powder above the individual molds of the mold table is 
stripped off by means of the metering wheel, and 
recirculated into the operating region of the filling wheel. 
A disadvantageous aspect in this connection is that a 
relatively large amount of tablet powder is carried along 
in the direction of rotation of the mold table, and is 
carried off in a channel that is formed on this mold table. 
From there, the powder is partially recirculated and 
partially removed by suction. Dirt, which contaminates 
the powder material, can get into the powder material in 
this way. Dust formation also occurs in the case of high 
rates of rotation of the mold table, as a result of which 
powder material penetrates into the bored out holes for 
the dies, and wear of the tools arises in this way, 
especially at the time of the upward and downward 
strokes of the dies. In addition to this, a considerable 
loss of tablet powder occurs. In the case of the known 
filling device, finally, the situation can arise in which 
powder material, e.g. toxic powder material, can escape 
from the filling device and endanger the operating 
personnel. 

Hence the problem that forms the basis of the 
invention is to create a filling device for the molds of a 
tablet making machine, whereby this filling device 
supplies the powder material in a virtually loss free 
manner to the compression process and, in particular, it 
removes excess powder material in a loss free manner. 

In orderto solve this problem, the invention provides 
the feature that the filling and metering device is formed 
from a continuous belt, which is positioned around two 
planet wheels and which is provided on its exterior with 
cams, and from a housing forthe filling device, whereby 
this housing encloses the outer trajectory of the cams 
and, above the reference circle forthe molds, it exhibits 
a filling region curve and a stripping region curve. The 
filling device in accordance with the invention forms a 
closed system forthe recirculation of the excess powder 
material, which drops off following the ascent of the 
lower dies. The filling device in accordance with the 
invention supplies and again removes the powder 
material, especially tablet powder, to and from the 



compression process in a loss free manner without any 
powder material escaping from the filling device and having 
to be removed again by suction in an expensive manner. 
Thus the powder material, especially tablet powder, 
remains bacteriologically pure, and it does not contain any 
dirt that derives from the general operating process of the 
tablet making machine. In accordance with the invention, 
as a mater of fact, the powder material, especially tablet 
powder, is brought into the filling region curve by means of 
the cams of the continuous belt, and it is introduced into the 
molds there. Following the ascent of the lower dies, the 
excess powder material is then removed again from the 
earns within the stripping region curve, and recirculated 
again to the filling process in a loss free manner. 

When seen in the direction of rotation of the continuous 
belt, it is preferable if the cams are provided with metering 
scoops on their front side, and with beveled deflecting 
areas on their rear side, whereby these beveled deflecting 
areas guide the powder material, which is to be 
compressed, into the filling region curve, and the metering 
scoops again remove the excess powder material, which is 
being pushed out of the molds, in the stripping region 
curve, and recirculate it to the filling process. In this way, 
in accordance with the invention, the filling and stripping 
region curves are formed from the bulging out regions of 
the housing of the filling device, whereby these bulging out 
regions cover the reference circle of the molds, and curve 
regions, which are introduced at the outer cam trajectory, 
are arranged in the form of chicanes between the two 
curves. 

In accordance with the invention, the housing of the 
filling device is formed from a plate of the filling device, 
whereby this plastic plate comprises a plastic material and 
closely rests on the surface of the mold table and forms the 
filling and stripping curves, and from an intermediate 
metallic plate, which seals off the plate of the filling device 
at the top, and from a metallic lid for the housing, whereby 
this lid for the housing exhibits a supply opening and a 
supply device forthe powder material, whereby this supply 
device is allocated to the supply opening and is capable of 
being regulated. As a result of this, an assurance is 
provided that the interior of the housing of the filling device 
is constantly and adequately supplied with powder material 
within the filling region curve, whereby this powder material 
is, in part, recirculated via the metering scoops of the cams 
and is, in part, supplied anew via the supply device. 

In accordance with the invention, the supply device, 
which is capable of being regulated, is constructed from a 
tubular supply funnel, which is mounted rotatably in the lid 
of the housing, and from an oblique metal sheet, which is 
firmly arranged in the supply funnel, and from a drive and 
control device that is formed from an external toothed 
arrangement that is constructed on the supply funnel, and 
from a toothed wheel, which engages in this external 
toothed arrangement [typo], and from a drive motor, which 
is capable of being regulated and which drives the toothed 
wheel, whereby the drive motor is regulated as a function 
of the quantity of powder material in the interior of the 
housing of the filling device, and as a function of the rate of 
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rotation of the mold table. Regulation takes place in this 
regard via a float, which floats on the powder material in 
the housing of the filling device, and which is lifted up by 
this powder material, or via a capacitive transmitter with 
a defined switching interval, whereby, as a result of this 
defined switching interval, the capacitive transmitter is 
switched on at a certain height of the powder material in 
the housing of the filling device, or via the motor current 
for the drive shaft of the continuous belt, whereby the 
power or the torque at the drive shaft is measured, or 
via expansion measurement strips (DMS), or via a 
piezoelectric measurement of the banked up pressure. 
The inlet cross section of the supply opening in the lid of 
the housing is controlled by the rotation of the tubular 
supply funnel as a function of one of these regulating 
possibilities, and as a function of the rate of rotation of 
the mold table. 

Further advantageous forms of embodiment of the 
invention will be seen from the additional subsidiary 
claims. 

The invention is elucidated in more detail below by 
means of an example of an embodiment of a filling 
device for the molds of a tablet making machine, 
whereby this example of an embodiment is illustrated in 
more detail in the drawings. The following aspects are 
shown. 

Fig. 1 shows a plan view onto the filling device that 
covers the mold table of a tablet making machine; 

Fig. 2 shows a vertical section through the filling 
device in accordance with the line A-A in Fig. 1 ; 

Fig. 3 shows a longitudinal section through the filling 
device in accordance with the line B-B in Fig. 1; 

Fig. 4 shows a plan view onto the plastic plate of the 
filling device, whereby the intermediate plate and the lid 
of the housing have been taken off; 

Fig. 5 shows a cross section, in the form of a detail, 
in accordance with the line D-D in Fig. 4; and 

Fig. 6 shows an additional cross section, in the form 
of a detail, in accordance with the line E-E in Fig. 1. 

The filling device 1 for the molds of a mold table 3 of 
a tablet making machine, whereby these molds rotate 
on the reference circle 2, partially covers the mold table 
3 over a circumferential angle of approximately 100°. 
The filling device 1 serves for filling the molds of the 
mold table 3 with powder material, and for removing the 
excess powder material once again following the ascent 
of the lower dies, whereby the loss free supply and 
removal of the powder material is to be achieved. 

First of all, the filling device 1 comprises a plate 4 of 
the filling device, whereby this plate comprises a plastic 
material, especially polyamide, and rests closely on the 
mold table 3 so that no powder material can escape 



between the plate 4 of the filling device and the mold table 
3. The shape of the plate 4 of the filling device and of its 
interior 5 will be seen, in particular, from Fig. 4. The plate 
4 of the filling device and its interior 5 are covered by an 
intermediate plate 6 that comprises aluminum. A housing 
lid 7, which comprises aluminum, is seated on the 
intermediate plate 6 and bolted, by means of screws 8, to 
the plate 4 of the filling device in such a way that the 
intermediate plate 6, which comprises aluminum, is 
clamped firmly. Two planet wheels, which are constructed 
in the form of toothed belt pulleys 9, 10, are mounted inside 
the housing lid 7, whereby these planet wheels are 
arranged in the interior 5 of the plate 4 of the filling device. 
The toothed belt pulley 9, which is illustrated on the right in 
Fig. 3, is firmly connected to a drive axle 11 that is 
rotationally mounted via roller bearings 12, which are 
mounted in the housing lid 7, and are driven in a rotary 
sense in a mannerthat is not illustrated in more detail. The 
toothed belt pulley 10, which is illustrated on the left in Fig. 

3, is rotatably mounted on an axle 13, which is firmly 
inserted in the housing lid 7, via roller bearings 14. The 
two toothed belt pulleys 9, 10 are provided with covering 
pulleys 15, which comprise a plastic material, especially 
polyamide, in the cross sectional plane of the intermediate 
plate 6, which comprises aluminum, whereby the covering 
pulleys are fixed to the toothed belt pulleys 9, 1 0 via screws 
16. An intermediate plate 17, which comprises a plastic 
material, especially polyamide, is mounted in the interiors 
of the plate 4 of the filling device, namely between the two 
toothed belt pulleys 9, 10, whereby, in accordance with Fig. 

4, this intermediate plate tightly encloses the intermediate 
zone that is located between the toothed belt pulleys 9, 10. 
The shape of the intermediate plate 17 will be seen, in 
particular, from Fig. 4. 

A continuous belt, which is constructed in the form of a 
toothed belt 18, is positioned around the two toothed belt 
pulleys 9, 10 in the interior 5 of the plate 4 of the filling 
device, whereby the continuous belt is provided on its 
exterior with a plurality of cams 19, which, since they are 
driven by the drive axle 11 of the toothed belt pulley 9, 
rotate, together with the toothed belt 18, in the clockwise 
direction. When seen in the direction of rotation, each cam 
19 comprises a metering scoop 20 on its front side, and a 
beveled deflecting area 21 on its rear side. The outer 
linear surfaces 22 of the cams 19 form the outer cam 
trajectory to which the interior 5 of the plate 4 of the filling 
device is closely adapted, namely outside the region in 
which the plate 4 of the filling device covers the mold table 
3. It is only in the region above the mold table 3 that the 
interior 5 of the plate 4 of the filling device is arranged with 
its inner wall at a greater distance from the outer cam 
trajectory. The interior 5 of the plate 4 of the filling device 
forms a filling region curve 23 next to the toothed belt 
pulley 10, which is illustrated on the left in Fig. 4, and a 
stripping region curve 24 next to the toothed belt pulley 9, 
which is illustrated on the right in Fig. 4, whereby two 
chicanes 25, which project closely toward the outer cam 
trajectory, are arranged between these curves, whereby 
these chicanes terminate in the region of the reference 
circle 2, and a trough 26 is formed between the chicanes. 
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The powder material, which is located in the interior 5 of 
the plate 4 of the filling device, is carried along by the 
cams 1 9, which rotate in the clockwise direction together 
with the toothed belt 18, and is pressed into the filling 
region curve 23 via the rearward beveled deflecting 
areas 21 of the cams. The introduction of the powder 
material into the molds, which are located in the 
reference circle 2 of the mold table 3, takes place here 
when the lower dies have descended. The excess 
powder material is forwarded by the metering scoops 
20, which are located at the front when seen in the 
direction of rotation of the cams 19, and passes by the 
following chicanes 25 and the trough 26, which is 
located in between them, and arrives in the stripping 
region curve 24 that is located behind the filling region 
curve 23 when seen in the direction of rotation. The 
lower dies have already ascended once more in the 
area of the stripping region curve 24 by an amount such 
that excess powder material is generated from the 
molds. This excess powder material is removed in the 
intersecting area between the stripping curve 24 and the 
reference circle 2, and is conveyed onward in the 
direction of rotation of the cams 19 by the metering 
scoops 20 of the cams 19. 

The supply of the powder material to the interior 5 of 
the plate 4 of the filling device takes place via a supply 
opening 30, which is constructed in the housing lid 7, 
and via a supply device 31, which is seated on this 
opening, for the powder material. The supply device 31 
comprises a housing 32, which is bolted onto the 
housing lid 7, with a first housing opening 33 in which a 
tubular supply funnel 34 is mounted immediately above 
the supply opening 30 of the housing lid 7, whereby this 
housing lid is provided with an external toothed 
arrangement 35 at its lower end, and with a firmly 
inserted oblique metal sheet 36 in its interior. A slot 
shaped outlet opening 37 of the supply funnel 34 is 
formed by the oblique metal sheet 36, whereby this slot 
shaped opening is illustrated in the form of a plan view 
in Fig. 1 , and is located immediately above the path of 
movement of the cams 1 9 of the toothed belt 1 8 in the 
way in which this is illustrated in Fig. 1, namely when 
the maximum quantity of powder has been supplied. 
The outlet opening 37 can be brought above the area of 
the covering pulley 15, which covers the toothed belt 
pulley 10, as a result of the rotation of the supply funnel 
34, so that the outlet opening 37 can be closed partly to 
completely. The rotation of the supply funnel 34 takes 
place via a toothed wheel 38, which meshes with the 
external toothed arrangement 35 of the supply funnel 
34, whereby this toothed wheel is mounted, together 
with its axle 39, via roller bearings 40, 41, both in the 
housing lid 7 for the plate 4 of the filling device and in 
the housing 32 of the supply device 31 , whereby the 
outlet opening 37 of the supply funnel 34 is adjusted by 
means of the rotation of the supply funnel. 

The adjustment of the position of the outlet opening 
37 relative to the covering pulley 15, which is located 
below it, of the toothed belt pulley 10 takes place, on the 
one hand, as a function of the rate of rotation of the 



mold table and, on the other hand, as a function of the 
degree of filling of the interior 5 of the filling device 1 , or of 
the plate 4 of the filling device. In order to do this, a 
measuring and regulating device is installed on the filling 
device 1 in a manner that is not illustrated in more detail. 
Thus a float can be installed in the interior 5 on top of the 
powder material, whereby this float is lifted up by the 
powder material, and hence the degree of filling of the 
interior 5 can be determined. In addition [sic; alternatively], 
a capacitive transmitter with a defined switching interval 
can be installed in the interior 5, whereby this transmitter 
responds at a certain height of the powder material. 
Moreover, expansion measuring strips, or piezoelectric 
measuring elements can be provided in the interior 5 in 
order to determine the pressure due to banking up. Finally, 
the power or the torque for the drive shaft 1 1 of the toothed 
belt 18 can be measured via the motor current, whereby a 
larger quantity of powder material in the interior requires 
more drive power, and hence a higher torque. Thus the 
filling device can be regulated in terms of its rate of rotation 
via, on the one hand, the rate of rotation of the mold table 
3 and, on the other hand, via the degree of filling of the 
interior 5. 

Patent Claims 

1. Filling device for the molds of a tablet making 
machine with a filling and metering device for the 
molds, whereby the filling and metering device partially 
covers the reference circle of the mold table, and 
whereby the reference circle exhibits the molds, 
characterized by the feature that the filling and 
metering device is formed from a continuous belt (18), 
which is positioned around two planet wheels (9, 10) and 
which is provided on its exterior with cams (19), and 
from a housing (4, 7) of the filling device, whereby this 
housing encloses the outer trajectory of the cams (19), 
and, above the reference circle (2) of the molds, it 
exhibits a filling region curve (23) and a stripping region 
curve (24). 

2. Filling device in accordance with Claim 1, 
characterized by the feature that, when seen in the 
direction of rotation of the continuous belt (18) (arrow 
42), the cams (19) have metering scoops (20) on their 
front side, and beveled deflecting areas on their rear- 
side. 

3. Filling device in accordance with Claim 1 or 2, 
characterized by the feature that an intermediate plate 
(17), which comprises a plastic material, is arranged 
between the two planet wheels (9, 10), and seals off the 
zone in between them, and is adapted to the thickness 
of the planet wheels (17). 

4. Filling device in accordance with one of the Claims 
1 through 3, characterized by the feature that the 
continuous belt (18) is constructed in the form of a 
toothed belt, and the planet wheels (9, 10) are 
constructed in the form of toothed belt pulleys. 
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5. Filling device in accordance with one of the Claims 
1 through 4, characterized by the feature that the 
filling and stripping region curves (23, 24) are formed 
from the bulging out regions of the plate (4) of the 
filling device, whereby these bulging out regions 
cover the reference circle (2) of the molds, and 
chicanes (25), which are introduced on the outer 
trajectory of the cams (19), are arranged between the 
two curves (23, 24). 

6. Filling device in accordance with one of the 
Claims 1 through 5, characterized by the feature that 
the housing of the filling device is formed from a 
plate (4) of the filling device, whereby this plate 
comprises a plastic material and rests closely on the 
surface of the mold table (3) and forms the filling 
region and stripping region curves (23, 24), and from 
an intermediate metal plate (6), which seals off the 
plate of the filling device at the top, and from a 
metallic housing lid (7). 

7. Filling device in accordance with Claim 6, 
characterized by the feature that the housing lid (7) 
exhibits a supply opening (30) and a supply device 
(31) for the powder material, whereby the supply 
device is capable of being regulated and is assigned 
to the supply opening. 

8. Filling device in accordance with Claim 7, 
characterized by the feature that the supply device 
(31), which is capable of being regulated, is 
constructed from a tubular supply funnel (34), which 
is rotatably mounted in a housing (32), and from an 
oblique metal sheet (36), which is firmly arranged in 
the supply funnel, and from a drive and control 
device. 

9. Filling device in accordance with Claim 8, 
characterized by the feature that the drive and 
control device for the supply funnel (34) is formed 
from an external toothed arrangement (35), which is 
constructed on this supply funnel, and from a toothed 
wheel (38), which engages with this external toothed 
arrangement, and from a drive motor that is capable 
of being regulated and that drives the toothed wheel. 

10. Filling device in accordance with Claim 9, 
characterized by the feature that control of the drive 
motor, which is capable of being regulated, takes 
place as a function of the rate of rotation of the mold 
table (3), and as a function of the quantity of powder 
material in the interior (5) of the plate (4) of the filling 
device. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(S) Fullgerat fur die Matrizen einer Tablettiermaschine 

(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Fullgerat fur die 
Matrizen einer Tablettiermaschine, mit einer den die Matri- 
zen aufweisenden Teilkreis des Matrizentisches partiell 
uberdeckenden Full- und Dosiereinrichtung fur die Matrizen. 
Um eine verlustfreie Zufuhrung des Pulvermaterials zum 
PreBvorgang und eine ebensolche verlustfreie Abfuhrung 
des Pulvermaterials vom Pre&vorgang durchzufuhren, ist 
erfindungsgemaS vorgesehen, daS die Full- und Dosierein- 
richtung aus einem um zwei Umlaufrader 9, 10 herumgeleg- 
ten, auf seiner AuSenseite mit Nocken 19 versehenen 
Endlosriemen 18 und aus einem die auGere Bahn der Nocken 
19 umschlieSenden. oberhalb des Teilkreises 2 fur die 
Matrizen eine Fullbereichskurve 23 und eine Abstreifbe- 
reichskurve 24 aufweisenden Fuilgerategehause 4, 7 gebildet 
ist. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Fullgerat fur die 
Matrizen einer Tablettiermaschine, mit einer den die 
Matrizen aufweisenden Teilkreis des Matrizentisches 
partiell uberdeckenden Full- und Dosiereinrichtung fiir 
die Matrizen. 

Ein Fullgerat der gattungsgemaBen Art ist aus der DE 
26 39 090 B2 bekannt. Bei diesem vorbekannten Fullge- 
rat ist ein Getriebegehause auf einer Bodenplatte ange- 
ordnet, in welcher ein Fullrad mit radial ausgerichteten 
Flugeln im Uhrzeigersinn rotiert. Die Fliigel iiberstrei- 
chen in der Arbeitsstellung des Fullgerates die einzelnen 
Matrizen und fallen dabei Tablettenpulver in die Matri- 
zen. Hinter dem Fullrad ist ein Dosierrad angeordnet, 
das abgewinkelte Fliigel aufweist, die gegen den Uhrzei- 
gersinn rotieren. Mittels des Dosierrades wird uber- 
schiissiges Pulver uber den einzelnen Matrizen des Ma- 
trizentisches abgestreift und in den Arbeitsbereich des 
Fiillrades zunickgefuhrt Nachteilig hierbei ist, daB eine 
relativ groQe Menge an Tablettenpulver in Drehrich- 
tung des Matrizentisches mitgenommen und in eine auf 
diesem ausgebildete Rhine abgefiihrt wird Von dort 
wird das Pulvermaterial teilweise zunickgefuhrt und 
teilweise abgesaugt. Dabei kann das Pulvermaterial ver- 
unreinigender Schmutz in das Pulvermaterial gelangen. 
Auch ergibt sich bei groBen Drehzahlen des Matrizenti- 
sches eine Staubentwicklung, wodurch Pulvermaterial- 
staub in die Stempelbohrungen eindringt und es zu ei- 
nem VerschleiB der Werkzeuge kommt, d. h. insbeson- 
dere beim Aufwarts-bzw. Abwartshub der Stempel. 
Daruber hinaus kommt es zu einem erheblichen Verlust 
an Tablettenpulver. Schliefllich kann es bei dem bekann- 
ten Fullgerat dazu kommen, daB Pulvermaterial, z. B. 
toxisches Pulvermaterial aus dem Fullgerat austritt und 
das Bedienungspersonal gefahrdet. 

Der Erfindung liegt von daher der Aufgabe zugrunde, 
ein Fullgerat fiir die Matrizen einer Tablettiermaschine 
zu schaffen, welches das Pulvermaterial dem PreBvor- 
gang nahezu verlustfrei zufilhrt und insbesondere uber- 
schussiges Pulvermaterial verlustfrei abfiihrt. 

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung vor, 
daB die Full- und Dosiereinrichtung aus einem um zwei 
Umlaufrader herumgelegten, auf seiner AuBenseite mit 
Nocken versehenen Endlosriemen und aus einem die 
auflere Nockenbahn umschlieBenden, oberhalb des 
Teilkreises der Matrizen eine Fullbereichskurve und ei- 
ne Abstreichbereichskurve aufweisenden Fiillgeratege- 
hause gebildet ist. Das erfindungsgemaBe Fullgerat bil- 
det ein geschlossenes System bei der Ruckfuhrung des 
nach dem Anheben der Unterstempel abfallenden, tiber- 
schiissigen Pulvermateriales. Das erfindungsgemaBe 
Fullgerat fiihrt das Pulvermaterial, insbesondere Tablet- 
tenpulver, dem PreBvorgang verlustfrei zu und wieder 
ab, ohne daB Pulvermaterial aus dem Fullgerat austritt 55 
und in aufwendiger Weise wieder abgesaugt werden 
mufl. Somit bleibt das Pulvermaterial, insbesondere Ta- 
blettenpulver, bakteriologisch rein und enthalt keinen 
aus dem allgemeinen ArbeitsprozeB der Tablettierma- 
schine stammenden Schmutz. ErfindungsgemaQ wird 
namlich das Pulvermaterial, insbesondere Tablettenpul- 
ver, mittels der Nocken des Endlosriemens in die Fullbe- 
reichskurve gebracht und dort in die Matrizen einge- 
bracht. AnschlieBend wird das uberschussige Pulverma- 
terial nach dem Anheben der Unterstempel von den 
Nocken innerhalb der Abstreifbereichskurve wieder ab- 
gezogen und dem FullprozeB verlustfrei wieder zuge- 
fuhrt. 
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In bevorzugter Weise sind die Nocken in Drehrich- 
tung des Endlosriemens auf der Vdrderseite mit Do- 
sierschaufeln und auf der Ruckseite mit Ablenkschragen 
versehen, wobei die Ablenkschragen das zu verpressen- 
de Pulvermaterial in die Fullbereichskurve fuhren und 
die Dosierschaufeln das uberschussige, aus den Matri- 
zen herausgedriickt werdende Pulvermaterial in der 
Abstreichsbereichskurve wieder abziehen und dem er- 
neuten Fullvorgang zufiihren. Dabei sind die Full- und 
Abstreichbereichskurven erfindungsgemafl aus den 
Teilkreis der Matrizen uberdeckenden Ausbauchungen 
des Fullgerategehauses gebi!det,und zwischen beiden 
Kurven sind an die auBere Nockenbahn herangefuhrte 
Kurvenbereiche in Form von Schikanen angeordnet. 

Erfindungsgemafl ist das Fiillgerategehause aus einer 
auf der Oberflache des Matrizentisches dicht aufliegen- 
den, die Full- und Abstreifkurve bildenden Fullgerate- 
platte aus Kunststoff, einer diese nach oben abdichten- 
den metallischen Zwischenplatte und aus einem metalli- 
schen Gehausedeckel gebildet, wobei der Gehausedek- 
kel eine Zufiihroffnung und eine dieser zugeordnete re- 
gelbare Zufuhreinrichtung fur das Pulvermaterial auf- 
weist. Hierdurch wird sichergestellt, daB der Innenraum 
des Fullgerategehauses innerhalb der Fullbereichskurve 
standig ausreichend mit Pulvermaterial versorgt wird, 
das teilweise uber die Dosierschaufeln der Nocken zu- 
nickgefuhrt und teilweise iiber die Zufuhreinrichtung 
neu zugefuhrt wird. 

ErfindungsgemaB ist die regelbare Zufuhreinrichtung 
aus einem im Gehausedeckel drehbar gelagerten rohr- 
formigen Zufiihrtrichter, einem darin fest angeordneten 
Schragblech und einer Antriebs- und Regeleinrichtung 
ausgebildet, die aus einer am ZufQhrtrichter ausgebilde- 
ten AuBenverzahnung, einem in dieses eingreifenden 
Zahnrad und einem dieses antreibenden, regelbaren An- 
triebsmotor gebildet ist, der in Abhangigkeit von der 
Pulvermaterialmenge im Innenraum des Fullgeratege- 
hauses und in Abhangigkeit von der Drehzahl des Ma- 
trizentisches geregelt wird. Die Regelung erfolgt dabei 
entweder iiber einen, im Fiillgerategehause auf dem 
Pulvermaterial schwimmenden und von diesem angeho- 
benen Schwimmer, iiber einen kapazitiven Geber mit 
einem bestimmten Schaltabstand, der bei bestimmter 
Pulvermaterialhohe im Fiillgerategehause den kapaziti- 
ven Geber einschaltet, iiber den Motorstrom fiir die 
Antriebswelle des Endlosriemens. wobei die Leistung 
bzw. das Drehmoment an der Antriebswelle gemessen 
wird, oder uber DehnungsmeBstreifen (DMS) oder eine 
Piezomessung des Staudruckes. In Abhangigkeit von 
einer dieser Regelungsmoglichkeiten und in Abhangig- 
keit von der Drehzahl des Matrizentisches wird der Ein- 
trittsquerschnitt der Zufuhroffnung im Gehausedeckel 
mittels Drehung des rohrformigen Zufiihrtrichters ge- 
steuert 

Weitere vorteilhafte AusgestaJtungen der Erfindung 
ergeben sich aus den weiteren Unteranspriichen. 

Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines in den 
Zeichnungen naher dargestellten Ausfiihrungsbeispie- 
les eines Fullgerates fiir die Matrizen einer Tablettier- 
maschine naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf das den Matrizentisch einer 
Tablettiermaschine teilweise iiberdeckende Fullgerat, 

Fig. 2 einen Vertikalschnitt durch das Fullgerat ge- 
maB der Linie A-A in Fig. 1, 

Fig. 3 einen Langsschnitt durch das Fullgerat gemaB 
der Linie B-B in Fig. 1, 

Fig. 4 eine Draufsicht auf die Fiillgerateplatte aus 
Kunststoff bei abgenommener Zwischenplatte und ab- 
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genommenen Gehausedeckel, 

Fig. 5 einen Detailquerschnitt gemaB der Linie D-D 
in Fig. 4 und 

Fig. 6 einen weiteren Detailquerschnitt gemaB der Li- 
nie E-E in Fig. 1. 

Das Fullgerat 1 ftir die auf dem Teilkreis 2 rotieren- 
den Matrizen eines Matrizentisches 3 einer Tablettier- 
maschine uberdeckt den Matrizentisch 3 partiell iiber 
einen Umfangswinke! von etwa 100°. Das Fiillgerat 1 
dient dazu, die Matrizen des Matrizentisches 3 mit Pul- 
vermaterial zu fiillen und das nach dem Anheben der 
Unterstempel QberschOssige Pulvermaterial wieder ab- 
zuziehen, wobei eine verlustfreie Zufuhrung und Abfiih- 
rung des Pulvermateriales erreicht werden soil. 

Das Fullgerat 1 umfaBt zunachst eine Fullgerateplatte 
4 aus Kunststoff, insbesondere Polyamid, die dicht auf 
dem Matrizentisch 3 aufliegt, so dafl zwischen der Full- 
gerateplatte 4 und dem Matrizentisch 3 kein Pulverma- 
terial austreten kann. Die Form der Fiillgerateplatte 4 
und deren Innenraum 5 ergeben sich insbesondere aus 
Fig. 4. Die Fullgerateplatte 4 und deren Innenraum 5 
sind durch eine Zwischenplatte 6 aus Aluminium abge- 
deckt Ein Gehausedeckel 7 aus Aluminium ist auf die 
Zwischenplatte 6 aufgesetzt und mittels Gewinde- 
schrauben 8 mit der Fullgerateplatte 4 derart ver- 
schraubt, daB die Zwischenplatte 6 aus Aluminium fest 
eingespannt ist. Innerhalb des Gehausedeckels 7 sind 
zwei als Zahnriemenscheiben 9, 10 ausgebildete Urn* 
laufrader gelagert, welche im Innenraum 5 der Fullgera- 
teplatte 4 angeordnet sind. Die in Fig. 3 rechts darge- 
stellte Zahnriemenscheibe 9 ist mit einer Antriebsachse 
1 1 festverbunden, die iiber in dem Gehausedeckel 7 ge- 
lagerte Walzlager 12 drehgelagert und in nicht naher 
dargestellter Weise drehangetrieben ist Die in Fig. 3 
links dargestellte Zahnriemenscheibe 10 ist auf einem 
im Gehausedeckel 7 fest eingesetzten Achse 13 iiber 
Wal2lager Hdrehbar gelagert Beide Zahnriemenschei- 
ben 9, 10 sind in der Querschnittsebene der aus Alumini- 
um bestehenden Zwischenplatte 6 mit Abdeckscheiben 
15 aus Kunststoff, insbesondere Polyamid, versehen, die 
iiber Gewindeschrauben 16 an den Zahnriemenschei- 
ben 9, 10 festgelegt sind Zwischen den beiden Zahnrie- 
menscheiben 9, 10 ist im Innenraum 5 der Fullgerate- 
platte 4 eine Zwischenschiene 17 aus Kunststoff, insbe- 
sondere Polyamid gelagert, welche gemaB Fig. 4 den 
zwischen den Zahnriemenscheiben 9, 10 befindlichen 
Zwischenraum dicht einschlieOt Die Form der Zwi- 
schenschiene 17 ergibt sich insbesondere aus Fig. 4. 

Urn beide Zahnriemenscheiben 9, 10 ist innerhalb des 
Innenraumes 5 der Fullgerateplatte 4 ein als Zahnrie- 
men 18 ausgebildeter Endlosriemen herumgelegt, der 
auf seiner AuBenseite mit einer Vielzahl von Nocken 19 
versehen ist, die zusammen mit dem Zahnriemen 18 und 
angetrieben durch die Antriebsachse 11 der Zahnrie- 
menscheibe 9 in Uhrzeigerrichtung umlaufen. Jeder 
Nocken 19 umfaflt in Drehrichtung des Zahnriemens 18 
auf der Vorderseite eine Dosierschaufel 20 und auf der 
Ruckseite eine Ablenkschrage 21. Die auBere Geradfla- 
chen 22 der Nocken 19 bilden die auBere Nockenbahn, 
an welche der Innenraum 5 der Fullgerateplatte 4 au- 
Berhalb des Bereiches, in dem die Fullgerateplatte 4 den 
Matrizentisch 3 uberdeckt.eng angepaflt ist Nur im Be- 
reich oberhalb des Matrizentisches 3 ist der Innenraum 
5 der Fullgerateplatte 4 mit seiner Innenwandung in 
einem grbBeren Abstand zur auBeren. Nockenbahn an- 
geordnet. Der Innenraum 5 der Fullgerateplatte 4 bildet 
neben der in Fig, 4 links dargestellten Zahnriemenschei- 
be 10 eine Fullbereichskurve 23 und neben der in Fig. 4 
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rechts dargestellten Zahnriemenscheibe 9 eine Ab- 
streichbereichskurve 24, zwischen denen zwei dicht an 
die auBeren Nockenbahn heranragende Schikanen 25 
angeordnet sind, die im Bereich des Teilkreises 2 enden 
5 und zwischen denen eine Mulde 26 ausgeformt ist. Das 
im Innenraum 5 der Fullgerateplatte 4 befindliche Pul- 
vermaterial wird mittels der in Uhrzeigerrichtung zu- 
sammen mit dem Zahnriemen 18 rotierenden Nocken 
19 mitgenommen und iiber deren riickwartige Ablenk- 
io schragen 21 in die Fullbereichskurve 23 hineingedriickt 
Hier erfolgt ein Fallen der im Teilkreis 2 des Matrizenti- 
sches 3 befindlichen Matrizen mit Pulvermaterial bei 
abgesenkten Unterstempeln. Das iiberschussige Pulver- 
material wird mittels der in Drehrichtung der Nocken 
19 vorn liegenden Dosierschaufeln 20 weitergefordert 
und passiert die nachfolgenden Schikanen 25 und die 
dazwischen liegende Mulde 26 und gelangt in den in 
Drehrichtung hinter der Fullbereichskurve 23 gelegene 
Abstreifbereichskurve 24. Im Bereich der Abstreifbe- 
reichskurve 24 sind die Unterstempel bereits urn ein 
solches MaB wieder angehoben, daB uberschussiges 
Pulvermaterial aus den Matrizen anfailt Dieses wird im 
Schnittbereich zwischen der Abstreifbereichskurve 24 
und dem Teilkreis 2 abgezogen und mittels der Do- 
sierschaufeln 20 der Nocken 19 in Drehrichtung der 
Nocken 19 weitergefordert 

Die Zufuhr des Pulvermateriales zum Innenraum 5 
der Fullgerateplatte 4 erfolgt iiber eine im Gehausedek- 
kel 7 ausgebildete Zufuhroffnung 30 und eine auf diese 
30 aufgesetzte Zufiihreinrichtung31 fur das Pulvermateri- 
al. Die Zufiihreinrichtung 31 umfaflt ein auf den Gehau- 
sedeckel 7 aufgeschraubtes Gehause 32 mit einer ersten 
Gehauseoffnung 33, in der ein rohrformiger Zufiihrt- 
richter 34 unrnittelbar oberhalb der Zufuhroffnung 30 
des Gehausedeckels 7 gelagert ist, der an seinem unte- 
ren Ende mit einer AuBenverzahnung 35 und in seinem 
Innenraum mit einem fest eingesetzten Schragblech 36 
versehen ist. Durch das Schragblech 36 wird eine in 
Fig. 1 in der Draufsicht dargestellte schlitzfdrmige Aus- 
laufoffnung 37 des Zufuhrtrichters 34 gebildet, die bei 
maximaler Zufuhrmenge an Pulvermaterial unrnittelbar 
oberhalb des Bewegungsweges der Nocken 19 des 
Zahnriemens 18 liegt, wie es in Fig. 1 dargestellt ist 
Durch eine Drehung des Zufuhrtrichters 34 kann die 
Auslaufoffnung 37 oberhalb des Bereiches der die Zahn- 
riemenscheibe 10 abdeckenden Abdeckscheibe 15 ge- 
bracht werden, so daB die Auslaufoffnung 37 teilweise 
bis vollstandig geschlossen werden kann. Die Drehung 
des Zufuhrtrichters 34 erfolgt iiber ein mit der AuBen- 
verzahnung 35 des Zufuhrtrichters 34 kammendes 
Zahnrad 38, das mit seiner Achse 39 iiber Walzlager 40, 
41 sowohl im Gehausedeckel 7 ftir die Fullgerateplatte 4 
als auch im Gehause 32 der Zufuhreinrichtung 31 gela- 
gert ist und iiber welche die Auslaufoffnung 37 des.Zu-, 
fiihrtrichters 34 eingestellt wird. 

Die Einstellung der Lage der Auslaufoffnung 37 ge- 
genuber der darunter befindlichen Abdeckscheibe 15 
der Zahnriemenscheibe 10 erfolgt einerseits in Abhan- 
gigkeit von der Drehzahl des Matrizentisches und ande- 
rerseits in Abhangigkeit vom Fiillungsgrad des Innen- 
raumes 5 des Fullgerates 1 bzw. der Fullgerateplatte 4. 
Hierzu ist in nicht naher dargestellter Weise eine MeB- 
und Regeleinrichtung am Fullgerat 1 angebracht So 
kann ein Schwimmer auf dem Pulvermaterial im Innen- 
raum 5 angebracht sein, der vom Pulvermaterial ange- 
hoben wird und damit den Fiillungsgrad des Innenraum- 
es 5 bestimmt Auch kann ein kapazitiver Geber mit 
einem bestimmten Schaltabstand im Innenraum 5 ange- 
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bracht, der bei einer bestimmten Pulvermaterialhbhe 
anspricht. Ferner konnen Dehnungsmeflstreifen oder 
PiezomeBelemente im Innenraum 5 zur Ermittlung des 
Staudruckes vorgesehen werden. SchlieBIich kann tiber 
den Motorstrom fur die Antriebsachse 1 1 des Zahnrie- 5 
mens 18 die Leistung bzw. das Drehmoment gemessen 
werden, wobei gilt, daB eine grdBere Menge an Pulver- 
material im Innenraum mehr Antriebsleistung und da- 
mit ein hdheres Drehmoment erfordert Das Fullgerat 
kann somit einerseits Qber die Drehzahl des Matrizenti- 10 
sches 3 und andererseits Uber den FQIIungsgrad des In- 
nenraumes 5 in seiner Drehzahl reguliert werden. 

Patentanspruche 

15 

1. Fullgerat fur die Matrizen einer Tablettierma- 
schine, mit einer den die Matrizen aufweisenden 
Teilkreis des Matrizentisches partiell uberdecken- 
den Full- und Dosiereinrichtung fur die Matrizen, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Full- und Do- 20 
siereinrichtung aus einem um zwei Umlaufrader (9, 
10) herumgelegten, auf seiner AuBenseite mit Nok- 
ken (19) versehenen Endlosriemen (18) und aus ei- 
nem die auBere Bahn der Nocken (19) umschlieBen- 
den, oberhalb des Teilkreises (2) der Matrizen eine 25 
FUHbereichskurve (23) und eine Abstreichbereichs- 
kurve (24) aufweisenden Fullgerategehause (4, 7) 
gebildet ist 

2. FQIIgerat nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Nocken (19) in Drehrichtung 30 
(Pfeil 42) des Endlosriemens (18) auf der Vordersei- 

te Dosierschaufeln (20) und auf der Ruckseite Ab- 
lenkschragen (21) aufweisen. 

3. Fullgerat nach Anspruch I oder 2 t dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zwischen den beiden Umlaufra- 35 
dern (9, 10) eine deren Zwischenraum verschlieflen- 
de und an die Dicke der Umlaufrader (9, 10) ange- 
paBte Zwischenschiene (17) aus ICunststoff ange- 
ordnet ist. 

4. Fullgerat nach einem der Ansprflche 1 bis 3, da- 40 
durch gekennzeichnet, daB der Endlosriemen (18) 
als Zahnriemen und die Umlaufrader (9, 10) als 
Zahnriemenscheiben ausgebildet sind. 

5. FQIIgerat nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dafl die Full- und Abstreich- 45 
bereichskurven (23, 24) aus den Teilkreis (2) der 
Matrizen uberdeckenden Ausbauchungen der Fuil- 
gerateplatte (4) gebildet und zwischen beiden Kur- 
ven (23, 24) an die auflere Bahn der Nocken (19) 
herangefuhrten Schikanen (23) angeordnet sind. 50 

6. Fullgerat nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB das FQIIgerategehause 
aus einer dicht auf der Oberflache des Matrizenti- 
sches (3) aufliegenden, die Filll- und Abstreichbe- 

reichskurven (23,24) bildenden FQIlgerateplatte (4) 55 
aus Kunststoff, einer diese nach oben abdichtenden 
metallischen Zwischenplatte (6) und aus einem me- 
tallischen Gehausedeckel (7) gebildet ist. 

7. FQIIgerat nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Gehausedeckel (7) eine Zufuhr- 60 
offnung (30) und eine dieser zugeordnete regelbare 
Zufuhreinrichtung (31) fur das Pulvermaterial auf- 
weist. 

8. FQIIgerat nach Anspruch 7 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die regelbare Zufilhreinrichtung (31) 65 
aus einem in einem Gehause (32) drehbar gelager- 
ten rohrformigen ZufQhrtrichter (34), einem darin 
festangeordneten Schragblech (36) und einer An- 
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triebs- und Regeleinrichtung ausgebildet ist. 

9. Fullgerat nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Antriebs- und Regeleinrichtung 
fQr den Zufiihrtrichter (34) aus einer an diesem aus- 
gebildeten Auflenverzahnung (35), einem in diese 
eingreifenden Zahnrad (38) und einem dieses an- 
treibenden, regelbaren Antriebsmotor gebildet ist. 

10. Fullgerat nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Steuerung des regelbaren An- 
triebsmotors in Abhangigkeit von der Drehzahl des 
Matrizentisches (3) und in Abhangigkeit von der 
Pulvermaterialmenge im Innenraum (5) der Fullge- 
rateplatte(4)erfolgt 

Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



Z£!CHNUNGEN SEITE 1 Nummer: OE4025 487 A1 

Int. CI. 5 : B30B 11/08 

Offenlegungstag: 13. Februar 1992 




i FIG. 1 K 32 7' 8 



5 10 15 1314,1715 11916 8 4 6 



Ct 



^n^y»^ni-»is^irwiiiiWfis]isss 



rC 



32- 



34 




31 39 



FIG. 3 



108 067/312 



ZEIGHNUNGEN SEITE 2 Nummer: DE 4025467 A1 

Int. CI. 5 : B30B 11/08 

Offenlegungstag: 13. Februar 1992 



23 25 26 24 2 3 




FIG. 2 



108 067/3T2 



